Acralock GB 10

Acralock GB 10 to dwusktadnikowy klej metakrylowy o wyjgtkowej elastycznosci, charakteryzujacy
sie wydtuzeniem rzedu 400%. Trwale tgczy materiaty o ré6znej rozszerzalnosci cieplnej, redukujac
powstawanie wciggnie¢ na malowanych powtokach. Produkt nie wymaga zmatowienia ani
stosowania podkfadow przy taczeniu wielu typow tworzyw i metali.

NAJWAZNIEJSZE WELASCIWOSCI

e Wydtuzenie rzedu 350—-400% kompensujgce rozszerzalno$¢ cieplng i naprezenia podtozy.
¢ Zminimalizowany efekt wciggnie¢ na klejonych elementach w poréwnaniu do
standardowych klei metakrylowych.

Minimalne lub zerowe przygotowanie powierzchni dla wielu popularnych materiatow.

Brak zjawiska sptywania spoiny (mozliwosc¢ aplikacji pionowej i sufitowej).

Niska temperatura utwardzania wptywajgca na zmniejszony skurcz egzotermiczny spoiny.
Tiksotropowa konsystencja pasty utatwiajgca rownomierne wypetnienie szczelin.

¢ Nie zawiera izocyjanianow, amin, styrenow i benzenéw
ATESTY / CERTYFIKATY / NORMY

Certyfikat niepalnosci EN 45545-2/2020.

Produkcja zgodna z normg systemow zarzgdzania jakoscig 1ISO 9001.
Zgodnos¢ z rozporzgdzeniem REACH.

Brak substancji z listy IMDS oraz SVHC (548544937/1).

ZASTOSOWANIA

¢ Mocowanie kompozytowych piyt elewacyjnych (typu dibond) na panelach i konstrukcjach
fasadowych.

o Wklejanie wewnetrznego osprzetu, szyn do mocowania tadunku (air-line) i belek w
zabudowach naczep chtodniczych i izotermicznych.

e Strukturalne fgczenie dtugich profili i wzmocnieh z laminatami z widkna szklanego oraz
weglowego w aplikacjach transportowych.

¢ Doklejanie ramek pleksi i ztgczy pod fronty w kasetonach reklamowych.

PRZYCZEPNOSC DO PODLOZY | MATERIALOW

e aluminium (stop AW 6060) — bardzo dobrze (6 MPa (standardowo) (uszkodzenie spoiny) /
po tescie starzeniowym -30/+85°C (6 MPa (po primerze AP1) (uszkodzenie spoiny)))

¢ stal weglowa — bardzo dobrze (5 MPa (po primerze AP1) (uszkodzenie spoiny) / po tescie
starzeniowym -30/+85°C (6 MPa (po primerze AP1) (uszkodzenie spoiny)))

¢ stal nierdzewna (1.4404) — dobrze (6 MPa (po primerze AP1) (uszkodzenie spoiny) / po

tescie starzeniowym -30/+85°C (6 MPa (po primerze AP1) (uszkodzenie spoiny)))

stopy magnezu — bardzo dobrze (wymagane zmatowienie)

stal galwanizowana — odradzane

stal cynkowana ogniowo — odradzane

miedz — odradzane

mosigdz — odradzane

brgz — odradzane

powtoki KTL — bardzo dobrze (6 MPa (standardowo) (uszkodzenie spoiny) / po tescie

starzeniowym -30/+85°C (6 MPa (uszkodzenie spoiny)))

PC (poliweglan) — bardzo dobrze

PET — bardzo dobrze

PU (poliuretan) — bardzo dobrze

PVC twarde — bardzo dobrze

TPU — bardzo dobrze

ABS — bardzo dobrze (5 MPa (standardowo) (zerwanie podtoza) / po tescie starzeniowym

-30/+85°C (5 MPa (zerwanie podtoza)))

e PS - bardzo dobrze



PMMA — bardzo dobrze (5 MPa (standardowo) (zerwanie podtoza))

laminaty epoksydowe z widékna weglowego (CFRP) — bardzo dobrze (6 MPa (standardowo)
(uszkodzenie spoiny))

laminaty poliestrowe / zywice z wiéknem szklanym (FRP) — bardzo dobrze (7 MPa
(standardowo) (uszkodzenie spoiny) / po tescie starzeniowym -30/+85°C (7 MPa
(uszkodzenie spoiny)))

poliakryle — bardzo dobrze

zelkoty poliestrowe / winyloestry — bardzo dobrze

konglomeraty zywiczne — bardzo dobrze

PA (poliamid) — dobrze (wymagany primer AP2 lub ptomieniowanie, zalecane odttuszczenie
powtoki rozpuszczalnikiem MEK)

PP — nie zalecane

PE-HD — nie zalecane

PE-LD — nie zalecane

POM - nie zalecane

PTFE — nie zalecane

poliacetale — nie zalecane

powierzchnie malowane proszkowo — bardzo dobrze (zalecane lekkie zmatowienie
powierzchni)

elementy malowane i lakierowane nawierzchniowo — bardzo dobrze

szkto (w tym ESG / VSG) — dobrze (wymagany primer AP3)

powtoki ceramiczne (szkliwione) — bardzo dobrze

guma EPDM, SBS, SBR — dobrze

melamina / bakelit / ebonit — bardzo dobrze

drewno — odradzane

styropian — odradzane

(e): szczelina spoiwa 0,5 mm, przetarcie IPA
(h): szczelina spojenia 0,5 mm, przetarcie AP1
(f): szczelina spoiwa 0,5 mm, przetarcie IPA, po cyklu Kataplasmatest, -30/+85°C, 12h kazdy, 5

cykli

(g) szczelina klejgca 0,5 mm, przetarcie AP1, po cyklu Kataplasmatest, -30/+85°C, 12h kazdy, 5

cykli

ODPORNOSC CHEMICZNA

wilgo¢ i state warunki atmosferyczne — odporny
woda - odporny

rozcienczone kwasy i zasady (pH 3 do 10) — odporny
olej silnikowy — odporny

weglowodory ropopochodne — odporny

roztwory soli (ASTM B117) — odporny

ptyny chtodnicze — odporny

metanol — odporny

rozpuszczalniki organiczne (toluen, estry, ketony) — brak odpornosci
stezone kwasy — brak odpornosci

stezone zasady — brak odpornosci

benzyna — brak odpornosci

olej napedowy (diesel) — brak odpornosci

OGRANICZENIA STOSOWANIA

Nie naktadaé jednorazowo w warstwach spoiny przekraczajgcych 15 mm grubosci fgczne;.
Nie stosowac¢ na podtoza ze stali ocynkowanej, miedzi, mosigdzu i brgzu.

Przed klejeniem kompozytowych ptyt reklamowych nalezy wykona¢ testy na
»Wciagniecie” ze wzgledu na bardzo cienka grubosé ptyty aluminiowe;j.

DANE TECHNICZNE

Baza chemiczna: metakrylan (nie zawiera izocyjaniandw, amin i styrenu)



Proporcje mieszania (objetosciowo): 10:1

Proporcje mieszania (wagowo): 8,9:1

Kolor mieszaniny: czarny lub szary

Gestos¢ mieszaniny: 0,98-1,00 g/cm?

Lepkos¢ (dynamiczna): sktadnik A 300-500 Pa-s, sktadnik B 100—-200 Pa-s

Czas pracy: 4—7 min (wersja GB10-05), 8—10 min (wersja GB10-10)

Czas utrwalania (wytrzymatosé wstepna): >15 min (wersja GB10-05), >30 min (wersja
GB10-10)

Petna wytrzymatos¢ mechaniczna: ok. 24 h

Szczelina klejenia: od 0,5 mm do 15 mm

Twardosc¢ po utwardzeniu: 45-50 Shore D

Wytrzymatos¢ na rozcigganie: 4—6 MPa

Wytrzymatosc¢ spoiny na scinanie (ASTM D1002): 4-6 MPa

Modut sprezystosci: 180-220 MPa

Wydtuzenie: 350—-400%

Egzotermiczny pik cieplny: ok. 70—-80°C dla grubosci spoiny 5 mm

Temperatura pracy po utwardzeniu: od -55°C do +120°C

Kroétkotrwata odpornosé temperaturowa (wytgcznie bez obcigzen w spoinie): do +180°C
przez 1 godzine

Zawartos¢ LZO (VOC): < 20 g/l w czasie otwartym prac / < 0,1 g/l po petnym zwigzaniu

WLASCIWOSCI SKLADNIKOW MOKRYCH:

Wiasciwosci Komponent A Komponent B A+B

Kolor Ztamana biel Czarny Czarny
Ztamana biel Szary Szary

Proporcje(objetosc) 10 1

Proporcje ( waga) 8,9 1

Lepkos$¢ kps (Pa.s) 300 - 500 100-200

Gestos¢ (g/cm?) 0,95-1,00 1,09-1,19 0,98 - 1,00

ORIENTACYJNA WYDAJNOSC / ZUZYCIE

Orientacyjna wydajnos$¢ przy zatozeniu spoiny o szerokosci 10 mm i bardzo cienkiej

warstwie 0,3 mm:

¢ na kartusz 50 ml (ok. 50 g) przypada ok. 15 m spoiny

na kartusz 490 ml (ok. 490 g) przypada ok. 147 m spoiny Wartosci te majg charakter
teoretyczny. Poniewaz karta techniczna zaleca zachowanie minimalnej grubosci spoiny na
poziomie 0,5 mm, rzeczywista dtugos¢ mozliwej do wykonania spoiny bedzie odpowiednio
mniejsza (ok. 9 m dla kartusza 50 ml i ok. 88 m dla kartusza 490 ml przy zachowaniu
szerokosci 10 mm).

PRZECHOWYWANIE

Przechowywac¢ w suchym i dobrze wentylowanym miejscu w temperaturze do +25°C.
Kartusze przechowywaé w pozycji pionowej z odpowiednio zatozonym i skierowanym w doét
ttokiem.

Chroni¢ przed zamarznieciem, stalym wystawieniem na promienie stofica oraz otwartym
zrodtem ciepfa.

Okres waznosci oryginalnie zamknietego produktu wynosi 6 miesiecy od daty
wyprodukowania.

WARUNKI APLIKACJI

e Temperatura otoczenia i fgczonego podtoza: od +15°C do +30°C.

Przy wysokich i niekontrolowanych letnich temperaturach czas wigzania ulega
drastycznemu wczesnemu skréceniu.

Maksymalna dopuszczalna grubosc¢ spoiny: 15 mm.

Minimalna dopuszczalna grubos¢ spoiny: 0,5 mm.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI



e Jezeli powierzchnia jest zabrudzona, wstepnie umy¢.

e Usungc¢ wszelki kurz, tluszcz, ptyny technologiczne, wode, rdze i stare zanieczyszczenia
utrudniajgce przyleganie.

e Przed natozeniem produktu precyzyjnie odttusci¢ elementy srodkiem odttuszczajacym
odpowiednio dobranym do podtoza: IPA (np. ATK IPA), acetonem (np. ATK Aceton) lub MEK
(np. ATK MEK).

e Zmatowienie gtadkiej powierzchni powierzchniowej materiatu moze znaczgco zwigkszyé
site adhezji do gtadkich struktur metali i sztucznych konglomeratéw.

e Ptyny utrwalajace i primery (AP1, AP2, AP3) lub aktywatory wigzan stosowac wytgcznie dla
wyszczegolnionych materiatow.

CZYSZCZENIE NARZEDZI | USUWANIE ZABRUDZEN

e Nieutwardzony klej zmy¢ z narzedzi alkoholem izopropylowym przed wigzaniem.
¢ Nadmiar swiezego kleju usung¢ ostrym nozem przed naskérkowaniem.
¢ Utwardzony klej usung¢ wylgcznie mechanicznie.

DODATKOWE INFORMACJE:

o Kartusz wielorazowego uzytku. Po zakonczeniu sciggnij mikser, wytrzyj kohcowke
(osobno, aby ich nie zmieszadl!) i zatoz zatyczke.

o Przed uzyciem: Zawsze wycisnij matg ilos¢ kleju bezposrednio z kartusza aby upewni¢
sie, ze oba skfadniki ptyng réwnomiernie. Dopiero pozniej zatoz nowy mikser i odrzu¢
pierwsze 2-3 cm wymieszanego kleju.

INSTRUKCJA UZYCIA

1. Przed uzyciem przetestuj na zbednym materiale lub w mato widocznym miejscu.
2. Zadbaj o prawidtowe przygotowanie, odpylenie oraz odttuszczenie powierzchni klejonych
elementéw.
3. Wycisnij poza spoing matg porcje komponentéow A i B do rownego wylotu baz bez
naktadania systemu miksujgcego celem stabilizacji rbwnomiernosci nacisku.
4. Zamontuj na kartusz odpowiednio poprawny mieszacz statyczny min. 24 elementowy.
5. Wycisnij dodatkowe kolejne 2—3 centymetry wymieszanego preparatu do odpadu do
jednolitego koloru
. Natoz klej na klejone elementy
. Posktadaj elementy we wskazanym czasie otwartym zabezpieczajgc przed przesuwaniem
pionowym.
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Wskazéwki do aplikaciji:

W przypadku wyptywki lub klejenia pachwinowego wierzchnia warstwa moze by¢ lepka
w przypadku mniejszej grubosci kleju niz 1 mm. Jest to zjawisko normalne ze wzgledu na reakcje
utwardzacza z powietrzem na wierzchniej warstwie.

BEZPIECZENSTWO

e Pracowac w dobrze wentylowanych pomieszczeniach i chronié¢ produkt przed wszelkimi
zrédtami zaptonu.

e Stosowac okulary ochronne oraz rekawice odporne na chemikalia, aby unikng¢ silnego
podraznienia oczu i skory.

o W przypadku niewystarczajgcej wentylacji uzywaé potmaski z pochtaniaczem par
organicznych (filtr typu A).

¢ Nie naktada¢ kleju w warstwach grubszych niz 15 mm, aby unikng¢ groznego przegrzania
spoiny i emisji szkodliwych oparéw.

¢ Resztki nieutwardzonego kleju oraz puste opakowania oddawac do utylizacji jako odpady
niebezpieczne.



Oficjalny dystrybutor:

Ataszek.pl, ul. Gluchowska 27, 60-101 Poznan, Polska, sklep@ataszek.pl

Dane producenta:

Engineered Bonding Solutions GmbH | Gewerbeweg 16 | 7411 Markt Allhau | AUSTRIA

Uwaga

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie zostaty opracowane z najwyzszg starannoscig i majg
stuzy¢ wylgcznie celom informacyjnym. Firma Ataszek doktada wszelkich staran, aby dostarczane
dane byty jak najdokfadniejsze i aktualne, jednak nie ponosimy odpowiedzialnosci za wyniki
stosowania metod lub sposobdéw uzycia produktéw wybranych przez uzytkownika. Zachecamy do
podjecia odpowiednich srodkdéw ostroznosci, aby zminimalizowa¢ ryzyko dla oséb i proceséw
produkcyjnych. Nie uwzgledniamy roszczeh zwigzanych z ewentualnymi szkodami, poniewaz nie
kontrolujemy indywidualnych metod wykorzystania naszych produktéw, nie mozemy by¢
wspoétodpowiedzialni za ich nieprawidtowe uzycie. Przed zastosowaniem produktu, zalecamy
przeprowadzenie wtasnych testéw w oparciu o dostarczone przez nas informacje. Nalezy takze
zapoznac¢ sie z dostepnymi kartami bezpieczenstwa substancji (MSDS) dla petnych informacji o
Srodkach ostroznosci.



